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L'invention conceme les roues en tole d'acier comportant un disque et une jante avec une 
gorge de montage et assembles sous cette gorge de montage. Elle concerne 
particulierement le profil de la section des jantes de ces roues. 

Les roues des vehicules sont soumises en fonctionnement a des sollicitations repetees. 
Ces sollicitations peuvent entrainer des decheances par fatigue. Pour mesurer la tenue en 
fatigue des roues, on soumet celles-ci a des tests d' endurance sur vehicules ou sur 
machines. Les machines de tests reproduisent de fa9on simplifiee et en accelere les 
sollicitations des roues en usage r£el. Les sollicitations des roues dependent 
principalement de la charge du vehicule auquel sont destinees les roues. 

Les jantes des roues en tole d'acier standards sont realisees par une serie d'operations de 
mise en forme d'une virole d'epaisseur constante. Ces jantes ont ainsi une epaisseur 
sensiblement constante. Les zones de decheances en fatigue de ces roues se trouvent 
usuellement au niveau des rayons de fond de gorge, au niveau de la soudure 
d ' assemblage etau niveau dutroude valve (voir figure 1). 



L'epaisseur des flans de depart en tole destines a la fabrication de ces jantes est ainsi 
foncti on des sollicitations que les roues doivent subir en fonctionnement. 

Le brevet US 5 579 578 pr6sente une methode de fabrication d'une jante de roue 
comportant une ou plusieurs operations de fluotournage cylindrique inverse pour obtenir 
un profil de jante d'epaisseur variable et ainsi pouvoir diminuer le poids de la jante. Ce 
brevet ne donne aucune information sur les profils des sections des jantes a obtenir. 

L'invention a pour objet la definition de la section d'une jante optimisee pour avoir un 
allegement eleve tout en conservant une resistance a la fatigue acceptable. 

Selon un premier aspect, l'invention a pour objet une jante de roue pour vehicule 
automobile, en tole d'acier, qui comporte axialement du cote interieur au cote exterieur 
un crochet interieur, un siege interieur, une zone de liaison, une gorge de montage, un 
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L'invention concerne les roues en tole d'acier comportant un disque et une jante avec une 
gorge de montage et assembles sous cette gorge de montage. Elle concerne 
particulierement le profil de la section des j antes de ces roues. 

Les roues des vehicules sont soumises en fonctionnement a des sollicitations repetees. 
Ces sollicitations peuvent entrainer des decheances par fatigue; Pour mesurer la tenue en 
fatigue des roues, on soumet celles-ci a des tests d'endurance sur vehicules ou sur 
machines. Les machines de tests reproduisent de fa<?on simplifiee et en accelere les 
sollicitations des roues en usage reel. Les sollicitations des roues dependent 
principalement de la charge du vehicule auquel sont destinees les roues. 

Les jantes/des roues en tole d'acier standards sont realises par une serie d' operations de 
mise en : forme d'une virole d'6paisse\ir constante. Ges jantes ont ainsi une epaisseur 
sensiblement constante. Les zones de decheiances en fatigue de ces roues se trouvent 
usuellement au niveau des rayons de fond de gorge, au niveau de la soudure 
d' assemblage et au niveau du trou de valve (voir figure 1), 

■-L- epaisseur des flans de depart en tole destines a la fabrication de ces jantes est ainsi 
fonction des sollicitations que les roues doiverit subir en fonctionnement. 

Le brevet US 5 579 578 presente une methode de fabrication d'une jante de roue 
comportant vine ou plusieurs operations de fluotournage cylindrique inverse pour obtenir 
un profil de jante d'epaisseur variable et ainsi pouvoir diminuer le poids de la jante. Ce 
brevet ne donne aucune information sur les profils des sections des jantes a obtenir. 

L'invention a pour objet la definition de;la section d'une jante optimisee pour avoir un 
allegement elevd tout en conservant une resistance a la fatigue acceptable. 

Selon un premier aspect, l'invention a pour objet une jante de roue pour vehicule 
automobile, en tole d'acier, qui comporte axialement du cote int£rieur au cote exterieur 
un crochet interieur, un siege interieur, une zone de liaison, une gorge de montage, un 
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bossage de securite, un siege exterieur et un crochet exterieur, cette jante etant destinee a 
etre assemblee a un disque de roue sous la gorge de montage. Cette jante est caracterisee 
en ce que, la jante ay ant une epaisseur donnee E au niveau de la gorge de montage, la 
zone de liaison comporte une zone d' epaisseur El telle que : 

E/3 +0,5 mm > El > E/3 mm ; et 
El > 0,7 mm. 

L' ensemble de la zone sensiblement cylindrique et/ou tronconique de la zone de liaison 
peut avoir une epaisseur EL 

Ces relations moritrent que l'epaisseur de la jante, sur tout ou partie de la zone de liaison, 
peut etre reduite jusqu'a sensiblement le tiers de Tepaisseur au' niveau de la gorge de 
montage. Cette tres forte reduction d'epaisseur procure un allegement tres sensible de la 
jarite, meme si une jante ainsi optimisee a une epaisseur au niveau de la gorge de 
montage superieure a celle d'une jante comparable mono epaisseur. 

Avantageusement, T epaisseur E2 au niveau du bossage de securite adjacent au siege 
exterieur comporte une zone telle que : 

E2 > E - 0,6 mm ; et 
E2>l,4mm. 

L 5 ensemble du bossage de s6curit6 peut avoir cette epaisseur E2. 

On constate que T6paisseur de cette zone du bossage de securite, adjacente 
exterieurement au flanc de la gorge de montage dans lequel passe le trou de valve n v a que 
peu d'incidence sur l'amplitude des sollicitations de la zone de la gorge de montage. En 
revanche, la proximite de la zone du trou de valve impose un defaut de parallelisme 
limite dans cette zone pour garder une bonne etancheite de la valve apres son montage. 
L'epaisseur minimale doit etre de l'ordre de 1 ,4 mm. 
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bossage de securite, un siege exterieur et un crochet exterieur, cette jante etant destinee a 
etre assemblee a un disque de roue sous la gorge de montage. Cette jante est caracterisee 
en ce que, la jante ayant une epaisseur donnee E au niveau de la gorge de montage, la 
zone de liaison comporte une zone d' epaisseur El telle que : 

E/3 +0,5 mm > El > E/3 mm ; et 
El > 0,7 mm. 

L'ensemble de la zone sensiblement cylindrique et/ou tronconique de la zone de liaison 
peut avoir une epaisseur El . 

Ges relations montrent que repaisseur de la jante, sur tout ou partie de la zone de liaison, 
peut etre reduite jusqu'a sensiblement le tiers de P epaisseur au niveau de la gorge de 
montage. Cette tres forte reduction d'epaisseur procure un allegement tres sensible de la 
jante, meme si une jante ainsi bptimis^e a une Epaisseur au niveau de la gorge de 
montage superieure a celle d'une jante comparable mono Epaisseur. 

; Avantageusement, : Tepaisseur E2 au niveau du bdssage de securite adjacent au siege 
exterieur comporte une zone telle que : ' 

E2 > E -.0,6 mm ; et 
E2> 1,4 mm. 

L'ensemble du bossage de securite peut avoir cette epaisseur E2. 

Oh constate que Tepaisseur de cette zone du bossage de security adjacente 
exterieurement au flanc de la gorge de montage dans lequel passe le trou de valve n'a que 
peu d'incidence sur T amplitude des sollicitations de la zone de la gorge de montage. En 
revanche, la proximite de la zone du trou de valve impose un defaut de parallelisme 
limite dans cette zone pour garder une bonne dtahcheite de la valve apres son montage. 
L'epaisseur minimale doit etre de Tordre de 1 ,4 mm. 
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Avantageusement, la jante de roue selon r invention 'a une epaisseur E3 au niveau du 
siege interieur qui comporte une zone satisfaisant aux relations suivantes : 

E3 > E/3 +0,45 mm ; et 
E3 > 1,2 mm. 

La zone d'6paisseur E3 peut s'etendre sur P ensemble du siege interieur, y compris, le cas 
echeant, au bossage de securite adjacent a ce siege. 

Ces relations indiquent que P epaisseur dans cette zone peut aussi etre tres 
substantiellement reduite, de 40 a 50 % relativement a 1' epaisseur dans la zone de la 
gorge de montage. II convient cependant de ne pas diminuer cette epaisseur en de<ja de 
1 ,2 mm, pour ne pas risquer que, par exemple des agressions, telles celles liees aux 
crochets des pinces de serrage des roues des machines de montage ne puissent entrainer 
des endommagements dommageables en fatigue. 

De preference, on a : E3 < E/3 + 0,9 mm. Cela contribue a Tallegement de la jante. 

Avantageusement, l'epaisseur de la jante de roue, au niveau du crochet interieur 
comporte une zone dont P epaisseur E4 satisfait la relation suivante : 

E4> E/3 + 0,75 mm 

Et de preference, 

E4<E/3 + l,2mm 

La zone d'epaisseur E4 peut comporter la zone du crochet d'orientation perpendiculaire a 
l'axe de rotation de la roue. 

La reduction d'epaisseur dans cette zone peut ainsi atteindre de Tordre de 40 a 27 % en 
fonction de Tepaisseur de la zone de la gorge de montage. II est important de respecter 
les limites inferieures telles que precisees pour ne pas degrader la tenue lors des tests de 
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Avantageusement, la jante de roue selon r invention a une epaisseur E3 au niveau du 
siege interieur qui comporte une zone satisfaisant aux relations suivantes : 

E3>E/3 +0,45mm;et 
E3> 1,2 mm. 

La zone d'epaisseur E3 peut s'etendre sur r ensemble du siege interieur, y compris, le cas 
echeant, au bossage de securite adjacent a ce siege. 

Ces relations indiquent que V epaisseur dans cette zone peut aussi etre tres 
substantiellement reduite, de 40 a 50 % relativement a l'epaisseur dans la zone de la 
gorge de montage. II convient cependant de ne pas diminuer cette epaisseur en de9a de 
-1,2 mm, pour ne pas risquer que, par exemple des agressions, telles celles liees aux 
crochets des pinces de serrage des roues des machines de montage ne puissent entrainer 
des endommagements dommageiables en fatigue. V 

De preference, on a : E3 < E/3 + 0,9 mm. Cela contribue a Tall^gement de la jante. / 

, Avantageusement, T epaisseur de la jante de roue, au niveau du crochet interieur 
comporte une zone dont 1 5 epaisseur E4 satisfait la relation suivante : 

E4 > E/3 + 0,75 mm 

Et de preference, 

E4<E/3 + l,2mm 

L^zone d'epaisseur E4 peut comporter la zone du crochet d' orientation perpendiculaire a 
Taxe de rotation de la roue. 

La reduction d'epaisseur dans cette zone peut ainsi atteindre de l'ordre de 40 a 27 % en 
fonction de Tepaisseur de la zone de la gorge de montage. II est important de respecter 
les limites inferieures telles que precisees pour ne pas degrader la tenue lors des tests de 
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; fatigue de la gorge de montage de la roue. En effet, l'epaisseur dans cette zone 
conditionne la rigidite du crochet de la jante. 

Enfin, le siege exterieur de la roue peut comporter une zone dont l'epaisseur E5 satisfait 
a la relation suivante : 

E5 > E/3 + 0,5 mm 

De preference, dans un but d'allegement de la jante, on a aussi : 

E5 < E/3 + 0,9 mm 

Cette zone d'epaisseur E5 peut s'etendre sensiblement a l'ensemble du siege exterieur. 

De preference, l'epaisseur E au niveau de la gorge de montage est comprise entre 1,9 et 
2,75 mm. Ces epaisseurs sont usuellement utilisees pour les jantes de roues en tole 
d'acier des vehicules de tourisme. 

Un mode de realisation particulier de"!" 1 ' invention ^^^SSESmS^SSS^^S^WIT 
limitatif, a l'aide du dessin annexe dans lequel : 

- la figure 1 est une vue schematique d'une roue mono epaisseur indiquant les zones de 
rupture possibles en fatigue ; 

- la figure 2 presente les differentes (Stapes du procede de realisation d'une jante selon 
T invention ; 

-les figures 3, 4 et 5 illustrent schematiquement differentes etapes du procede de 
realisation presente a la figure 2 ; 

- la figure 6 est une vue en coupe mSridienne d'une virole de jante selon 1'invention a 
Tissue d'un ensemble d' operations de fluotournage ; — 

- la figure 7 est une vue en coupe meridienne de la jante correspondant a la virole de la 
figure 6, apres les operations de profilage par roulage ; 
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fatigue de la gorge de montage de la roue. En effet, Pepaisseur dans cette zone 
conditionne la rigiditedu crochet de la jante. 

Enfin, le siege exterieur de la roue peut comporter une zone dont Tepaisseur E5 satisfait 
a la relation suivante : 

r E5 > E/3 + 0,5 mm 

De preference, dans un but d'allegement de la jante, on a aussi : 

E5<E/3+0,9 mm 

Cette zone d'epaisseur E5 peut s'etendre sensiblement a T ensemble du siege exterieur. 

De. preference, l'epaisseur E au niveau de. la gorge de montage est comprise entre 1,9 et 
-2,75 mm. Ces epaisseurs sont usuellement utilisees pour les jantes de roues en tole 
d'acier des vehicules de tourisme. L \ 

Un mode de realisation particulier de IHnventioh est maintenant decrit, a titre non 
limitatif, a Faide du dessin annexe dans lequel : , > 

- la figure 1 est une vue schematique d'une roue mono epaisseur indiquant les zones de 
rupture possibles en fatigue ; 

. - la figure 2 pr^sente les differentes etapes du procede de realisation d'une jante. selon 
T invention ; 

- les figures 3, 4 et 5 illustrent sch^matiquement differentes etapes du procede de 
realisation presente a la figure 2 ; 

- la figure 6 . est une vue en coupe meridienne d'une virole de jante selon 1' invention a 
Tissue d'un ensemble d'operations de fluotournage ; \ .;_ V 

- la figure 7 est une vue en coupe meridienne de la jante correspondant a la virole, de la 
figure 6, aprds les operations de profilage par roulage ; 
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- la figure 8 est une vue en coupe meridienne d'un second mode de realisation d'une 
virole de jante selon Pinvention a Tissue d'un ensemble d'operations de fluotournage ; 
et 

- la figure 9 est une vue en coupe meridienne de la jante correspoftdarit a la virole de la 
figure 8, apres les operations de profilage par roulage la figure. 

A la figure 1 est presentee une coupe partielle d'une roue usuelle en tole d'acier. Cette 
roue 1 comprend un disque 2 et une jante 3. 



La jante 3 est une jante realisee par un ensemble d'operations de roulage d'une virole 
d'epaisseur constante. Cette jante a sensiblement une epaisseur constante. Cette jante 3 
presente un crochet interieur 4, un sidge interieur 5, un bossage de securite ou " hump " 
interieur 6, une zone de transition 7, une gorge de montage 9 avec un flanc interieur 8 et 
un flanc exterieur 10, un bossage de securite exterieur 11, un siege exterieur 12 et un 
crochet exterieur 13 . Le disque 2 est assemble a la jante 3 par emboitage sous la gorge de 
montage 9. Cette figure illustre aussi, avec un rabattement partiel, le trou de valve 14 qui 
traverse le flanc 1 0 extdrieur de la gorge de montage 9. ~ ^ ^ ,s ^^' >, ^ 

Dans ce qui suit, on utilisera les memes references pour les parties similaires des jantes 
de roues selon T invention. 



Un procede de realisation des jantes des roues selon Pinvention est illustre a la figure 2. 
Initialement, un flan de tole metallique (non represente) d'acier, d'aluminium ou 
d'alliages, est cintre pour lui donner une forme generalement cylindrique de virole 21 
avec deux bords libres. Ensuite, la virole 21 est soudee par un procede de soudure par 
etincelage, par resistance ou autre. Cette virole 21 a une epaisseur constante (figure 3). 
La virole 21 est ensuite, de preference, calibree en extension k 1'aide d'un outil de 
calibrage schematise a la figure 4, L'expansion est obtenue par le deplacement d'une 
came 22 qui 6carte des secteurs 23 autour desquels est installee la virole 21. La figure 5 
illustre l'etape suivante qui consiste a obtenir par fluotournage cylindrique le profil a plat 
recherche pour les jantes selon Pinvention. Le procede de fluotournage utilise est le 
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- la figure 8 est une vue en coupe meridienne d'un second mode de realisation d'une 
virole de jante selon P invention a Tissue d'un ensemble d'operations de fluotournage ; 
et 

- la figure .9 est une vue en coupe meridienne de la jante correspondant a la virole de la 
figure 8, apres les operations de profilage par roulage la figure. 

A la figure 1 est presentee une coupe partielle d'une roue usuelle en tole d'acier. Cette 
roue 1 comprend un disque 2 et une jante 3. 

La jante 3 est une jante r^alisee par un ensemble d'operations de roulage d'une virole 
d'epaisseur constants Cette jante a sensiblement une epaisseur constante. Cette jante 3 
presehte un crochet interieur 4, un siege interieur 5, un bossage de securite ou "hump" 
interieur 6, une zone de transition 7, une gorge de montage 9 avec un flanc interieur 8 et 
un flanc exterieur 10, un bossage de securite exterieur 1 1, un siege exterieur 12 ;et un 
crochet exterieur 13. Le disque 2 est assemble a la jante 3 par emboitage sous la gorge de 
montage 9. Cette figure illustre aussi, avec un rabattement partiel, le trou de valve 14 qui 
traverse le flanc 10 exterieur de la gorge de montage 9. 

Dans ce qui suit, on utilisera les memes references pour les parties similaires des j antes 
de roues selon r invention. 

Un procede de realisation des jantes des roues selon Tinvention est illustre k la figure 2. 
, Initialement, un flan de tole metallique (non repr^serite) d'acier, d'aluminium ou 
d'alliages, est cintre pour lui donner une forme gen^ralement cylindrique de virole 21 
avec deux bords libres. Ensuite, la virole 21 est soudee par un procede de soudure par 
etincelage, par resistance ou autre. Cette virole 21 a une epaisseur constante (figure 3). 
La virole 21 est ensuite, de preference, calibree en extension a Paide d'un outil de 
calibrage schematise a la figure 4. L'expansion est obtenue par le deplacement d'une 
came 22 qui ecarte des secteurs 23 autour desquels est installee la virole 21. La figure 5 
illustre Petape suivante qui consiste a obtenir par fluotournage cylindrique le profil a plat 
recherche pour les jantes selon Pinvention. Le procede de fluotournage utilise est le 
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fluotournage inverse. La virole 21 est montee sur un mandrin 24 et vient en appui contre 
une paroi du systeme 25 de blocage de la virole 21. Le mandrin 24 est alors mis en 
rotation et au moms deux molettes 26 viennent rouler sur la surface radialement 
ext6rieure de la virole 21 dans les zones dont Tepaisseur doit etre diminuee. 
Relativement au mandrin 24, les molettes 26 sont deplacees axialement dans la direction 
de Faxe X en appliquant un effort radial et tangentiel de telle sorte que le flux de matiere 
flue en direction de Y, Ce fluage de matiere s'effectue en sens inverse du deplacement 
des molettes 26. La figure 5 illustre sch&natiquement un exemple de profil de la virole 
21 obtenu. Ce profil comprend cinq zones d'6paisseurs constantes et trois zones 
d'epaisseurs variables de transition. 

II est a noter que ce procede de fluotournage inverse ne permet pas de reduire Tepaisseur 
de Pintegralite de la virole. En effet, on laisse de chaque cote de la virole une zone non 
fluotournee : du cote d'attaque des molettes, cela risquerait de destabiliser la virole et 
d'endommager les molettes ; du cote du dispositif de fixation de la virole faisant butee, 
on laisse une zone pour que ce dispositif puisse pincer le bord de la virole et Pentrainer 
en rotation lors de P operation de fluotournage, " ™ "" 

Apres avoir acheve les operations de fluotournage, on peut decouper, si necessaire, Tun 
ou les deux bords de la virole, puis on evase la virole, on effectue des operations de 
roulage de la virole pour obtenir le profil de jante recherche (voir fig. 7), on calibre la 
jante et on realise Temboitage avec des disques appropries. 

A la figure 1 sont aussi schematiquement indiquees les zones possibles de decheances en 
fatigue de la jante 3 de la roue 1. Ces zones sont les suivantes : la zone 15 situee dans le 
flanc interieur 8 de la gorge de montage 9 ou a la liaison entre ce flanc et la gorge ; la 
zone 16 situee sous la gorge de montage, a proximite du cordon de soudure disque-jante ; 
la zone 17 situee a la liaison entre la gorge de montage 9 et le flanc exterieur 10 de cette 
gorge ; et les zones 18 en bordure du trou de valve 14. Dans toutes ces zones, on peut 
voir apparaitre des fissures. 
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fluotournage inverse. La virole 21 est montee sur un mandrin 24 et vient en appui.contre 
une paroi du systeme 25 de blocage de la virole 21. Le mandrin 24 est alors mis en 
rotation et au moins deux molettes 26 viennent rouler sur la surface radialement 
exterieure de la virole 21 dans les zones dont Tepaisseur doit etre diminuee. 
Relativement au mandrin 24, les molettes 26 sont deplacees axialement dans la direction 
de I'axe X en appliquant un effort radial et tarigentiel de telle sorte que le flux de matiere 
flue en direction de Y. Ce fluage de matiere s'effectue en sens inverse du deplacement 
des molettes 26. La figure 5 illustre schematiquement un exemple de profil de la virole 
21 obtenu. Ce profil comprend cinq , zones d'epaisseurs constantes et trois zones 
d'epaisseurs variables de transition. 

II est a no ( ter que ce proced^ de fluotournage inverse ne permet pas de reduire repaisseur 
de l'integrialite de la virole. En effet, on laisse de chaque cote de la virole une zone non 
fluotournee : du cote d'attaque des molettes, cela risquerait de destabiliser la virole et 
d^endommager les molettes ; du cot6 du dispositif de fixation de la virole faisant butee, 
on laisse une zone pour que ce dispositif puisse pincer le bord' de la virole et Fentrainer 
en rotation lors de Toperation de fluotournage. 

Apres avoir acheve les operations de fluotournage, on peut decouper, si necessaire, Tun 
ou les deux bords de la virole, puis on evase la virole, on effectue des operations de 
roulage de la virole pour obtenir le profil de jante recherche (voir fig. 7), on calibre la 
jante et on realise Pemboitage avec des disques appropries. 

A la figure 1 sont aussi schematiquement indiquees les zones possibles de decheances en 
fatigue.de la jante 3 de la roue 1. Ces zones sont les suivantes : la zone 15 situee dans le 
flanc interieur 8 de la gorge de montage, 9 ou a la liaison entre ce flanc et la gorge ; la 
zone 16 situee soiis la gorge de montage, a proximite du cordon de soudure disque-jante ; 
la zone 17 situee a la liaison entre la gorge de montage 9 et le flanc exterieur 10 de cette 
gorge ; et les zones 18 en bordure du trou de valve 14. Dans toutes ces zones, on peut 
voir apparaitre des fissures. 
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La figure 6 illustre un exemple de virole obtenue par un procede de fluotournage 
correspondant aux profils des sections selon l'invention. 

Cette virole 20 presente 8 zones d'epaisseurs constantes s6parees par . 7 zones 
d'epaisseurs variables. 

Les figures 6 et 7 permettent de relier les differentes zones d'epaisseurs constantes et 
variables a la geometrie de la jante 30 en resultant. II est a noter que la figure 6 a une 
echelle dilatee dans la direction perpendiculaire a la direction axiale relativement a la 
direction axiale. 

Les deux zones Zl et Z8, d'epaisseurs constantes egale a 1'epaisseur E du flanc de tole 
d'acier de depart correspondent aux deux extremites axiales des rebords des crochets 13 
et4. 

La zone Z2 d'epaisseur constante E2 correspond au siege exterieur 12. Entre les zones Zl 
et Z2 se trouve la zone Tl, d'epaisseur variable dontTepaisseur varie d^^^J&S^eT'STan! 1 
du rebord du crochet a la partie verticale de celui-ci. 

On trouve ensuite une zone de transition T2 entre les zones Z2 et Z3. La zone Z3 
correspond sensiblement au bossage de securite exterieur 1 1 : La zone' de transition T2 est 
une liaison entre le siege exterieur 12 et le bossage 11. Cette zone a un faible rayon de 
courbure. 

La zone Z4 correspond a la gorge de montage prolongee de part et d'autre des zones des 
flancs interieur et exterieur a faibles rayons de courbure, Cette zone Z4 a une epaisseur E 
correspondant a celle du flanc de depart. II est a noter que cette zone inclus les zones de 
decheances 15, 16 et 17 precisees a la figure 1. Entre Z4 et Z3 ? se trouve la zone de 
transition T3 qui correspond sensiblement au flanc exterieur 10, cette zone inclus aussi le 
trou de valve 14 et les zones de decheances 18. 
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La figure 6 illustre un exemple de virole obtenue par un procede de fluotournage 
correspondant aux profils des sections selonT invention. . 

Cette virole 20 presente 8 zones d'Spaisseurs constantes separees par 7 zones 
d'epaisseurs variables. 

Les figures 6 :et 7. permettent de relier les differentes zones d'epaisseurs constantes et 
variables a la geometrie de la jante 30 en resultant. II est a noter que la figure 6 a une 
echelle dilatee dans la direction perpendiculaire a la direction axiale relativement a la 
direction axiale. 

Les deux zones Zl et Z8 5 d'epaisseurs constantes egale a l'epaisseur E du flanc de tole 
d'acier de depart correspondent aux deux extremites axiales des rebords des crochets 13 

et4. ; 

/La zone Z2 d'epaisseur constante E2 correspond au siege exterieur 12. Entre les zones Zl 
et Z2 se trouve la zone Tl, d'epaisseur variable dont l'epaisseur varie de E a E5 en allant 
du rebord du crochet a la partie verticale de celui-ci. 

On trouve ensuite une zone de transition T2 entre les zones Z2 et Z3. La zone Z3 
correspond sensiblement au bossage de s^curite exterieur 11. La zone de transition T2 est 
une liaison entre le siege exterieur 12 et le bossage 11. Cette zone a un faible rayon de 
courbure. 

La zone Z4 correspond a la gorge de montage prolongee de part et d'autre des zones des 
flancs interieur et exterieur a faibles rayons de courbure. Cette zone Z4 a une epaisseur E 
correspondant a celle du flanc de depart. II est a noter que cette zone inclus les zones de 
decheances 15, 16 et 17 pr6cis6es a la figure 1. Entre Z4 et Z3, se trouve la zone de 
transition T3 qui correspond sensiblement au flanc exterieur 10, cette zone inclus aussi le 
trou de valve 14 et les zones de decheances 18. 
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La zone Z5 correspond a la zone de liaison 7. La zone de transition T4 se trouve entre Z4 
et Z5. Cette zone de transition correspond sensiblement au flanc interieur 8 de la gorge 
de montage. 

On a ensuite la zone Z6 correspondant sensiblement au siege interieur 5 et au bossage de 
securite interieur 6. La zone de transition T5 est entre Z5 et Z6. 

La zone Z7 se trouve placee sensiblement dans la partie verticale (ou perpendiculaire a 
1'axede rotation de la jante) du crochet interieur 4. Cette zone est adjacente 
interieurement a T6 et exterieurement a T7. T5 correspond a l'extr&nite axialement 
interieure du siege interieur 5 jusqu'a la partie verticale du crochet 4. T6 correspond a la 
premiere partie du rebord du crochet interieur 4. Enfin, on a la zone Z8d' epaisseur 
constante correspondant au bord interieur du rebord du crochet 4. 

Le tableau suivant presente les epaisseurs relatives des differentes zones Zl a Z8 dans 
Texemple des figures 6 et 7, en prenant comme reference a 100 Tepaisseur E initiale du 
flanc de depart, ainsi que les intervalle^l^^aleurs preconisees en^preff^l^OTM'S™ 
reference les epaisseurs du flanc de depart comprises entre 1,9 et 2,75 mm. 



Zone 


Zl 


Z2 


Z3 


Z4 


Z5 


Z6 


Z7 


Z8 


Epaisseur 
relative 


100 


64 


80 


100 


50 


73 


82 


100 


Intervalle 
mini-maxi 




. 50-80 


70-100 




33-60 


48-80 


60-97 





Ce tableau indique que les jantes de roues a epaisseur variable selon Tinvention presente 
line zone prihcipale de reduction d'epaisseur et de poids, la zone Z5 correspondant a la 
zone de liaison 7. La reduction d'epaisseur peut atteindre 66 % relativement a Tepaisseur 
du flanc metallique de depart. 
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La zone Z5 correspond a la zone de liaison 7. La zone de transition T4 se trouve entre Z4 
et Z5. Cette zone de transition correspond sensiblement au flanc interieur 8 de la gorge 
de montage. 

On a ensuite la zone Z6 correspondant sensiblement au siege interieur 5 et au bossage de 
securite interieur 6. La zone de transition T5 est entre Z5 et Z6. 

La zone Z7 se trouve placee sensiblement dans la partie verticale (ou perpendiculaire a 
■l'axe de rotation de la jante) du crochet . interieur 4. Cette zone est adjacente 
interieurement a T6 et exterieurement a T7. T5 correspond a l'extremite axialement 
interieure du siege interieur 5 jusqu'a la partie verticale du crochet 4. T6 correspond a la 
premiere partie du rebord du crochet interieur 4. Enfin, on a la zone Z8 d'epaisseur 
constante correspondant au bord interieur du rebord du crochet 4. 



Le tableau suivant presente les epaisseurs relatives des differentes zones Zl a Z8 dans 
1'exemple des figures 6 et 7, en prenant comme reference a 100 l'epaisseur E initiale du 
flanc de depart, ainsi que les intervalles de valeurs preconisees en prenant comme 
reference les epaisseurs du flanc de depart comprises entre 1,9 et 2,75 mm. 



Zone 


Zl 


Z2 


Z3 


Z4 


Z5 : 


Z6 


Z7 


Z8 


Epaisscur 
relative 


100 


64 


80 


100 


50 


73 


82 


100 


Intervalle 
mini-maxi 




50-80 


70-100 




33-60 


48-80 


60-97 





Ce tableau indique que les jantes de roues a epaisseur variable selon Finvention presente 
une zone principale de reduction d'epaisseur et de poids, la zone Z5 correspondant a la 
zone de liaison 7. La reduction d'6paisseur peut atteindre 66 % relativement a Tepaisseur 
du flanc metallique de depart. 
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La seconde zone est Z6, la la reduction d'epaisseur peut atteindre 50 %. II est cependant 
necessaire de conserver une dpaisseur superieure a 1 ,2 mm pour eviter que, par exemple 
des agressions, telles celles liees aux crochets des pinces de serrage des roues des 
machines de montage ne puissent entrainer des endommagements dommageables en 
fatigue. 

Dans le cas d'une roue de dimensions 6,5 J 15 H2, pour un cahier des charges donne, une 
jante usuelle a une epaisseur de l'ordre de 2,0 mm alors que l'epaisseur E pour une jante 
selon l'invention peut etre de 2,2 mm. Pour de telles roues, le gain de poids obtenu pour 
une jante selon l'invention peut atteindre 0,7 kg, soit de l'ordre de 1 5 a 20 %. 

II est a noter que la reduction d'epaisseur et en consequence le gain de poids, peiivent 
dans de nombreux cas etre relativement superieurs lorsque 1' epaisseur du flan de depart 
augmente ainsi que lorsque le diametre de la roue augmente. 

La figure 8 illustre un second exemple de virole obtenue par un procede de fluotournage 
correspondant aux profils des sections selon V invention. 



Cette virole 40 presente 6 zones d'epaisseurs constantes separees par 5 zones 
d'epaisseurs variables, 

Comme precedemment, les figures 8 et 9 permettent de relier les differentes zones 
d'epaisseurs constantes et variables a la g^ometrie de la jante 50 en resultant. 

Les deux zones Z'l et Z'6 correspondent aux deux extr&nites axiales de la virole, ces 
deux zones ont r epaisseur E du flanc de tole de depart. Elles correspondent ici a 
l'integralite des crochets interieur 4 et ext^rieur 13 jusqu'aux extr&nites des sieges 
interieur 5 etexterieur 12. 

La zone Z'2 d'epaisseur constante E2 correspond sensiblement au bossage de securite 
exterieur 1 1 . Entre les zones Z' 1 et Z'2 se trouve la zone de transition V 1 qui correspond 
au siege exterieur 12. 
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La seconde zone est Z6, la la reduction d'epaisseur peut atteindre 50 %. II est cependant 
necessaire de conserver une epaisseur superieure a 1,2 mm pour eviter que, par exemple 
des agressions, telles celles liees aux crochets des pinces de serrage des roues des 
machines de montage ne puissent entrainer des endommagements dommageables en 
fatigue. 

Dans le cas d'une roue de dimensions 6,5 J 15 H2, pour un cahier des charges donne, une 
jante usuelle a une epaisseur de I'ordre de 2,0 mm alors que Tepaisseur E pour une jante 
selon Tinvention peut etre de 2,2 mm. Pour de.telles roues, le gain de poids obtenu pour 
une jante selon Tinvention peut atteindre 0,7 kg, soit de I'ordre de 1 5 a 20 %. 

II est a noter que la reduction d' epaisseur et en consequence le gain de poids, peuvent\ 
dans de nombreux cas etre relativement superieurs lorsque T epaisseur du flan de depart 
augmente ainsi que lorsque le diametre de la roue augmente. 

La figure 8 illustre un second exemple de virole obtenue par un procede de fluotournage 
correspondant aux profils des sections selon Pinvention. 

Cette virole 40 presente 6 zones d'epaisseurs eonstantes separees par 5 zones 
d'epaisseurs variables. ; ' ' ' 

Comme precedemment, les figures 8 et 9 permettent de relier les differentes zones 
d'epaisseurs eonstantes et variables a la g^om^trie de la jante 50 en resultant. 

Les deux zones Z' 1 et Z' 6 correspondent aux deux extremites axiales de la virole, ces 
deux zones ont T epaisseur E du flanc de tole de depart. Elles correspondent ici a 
Tintegralite des crochets interieur 4;et exterieur 13 jusqu'aux extremites des sieges 
interieur 5 et exterieur 12. 

La zone Z'2 d'epaisseur constante E2 correspond sensiblement au bossage de securite 
exterieur 1 1 . Entre les zones Z' 1 et Z'2 se trouve la zone de transition V I qui correspond 
au siege exterieur 12. 
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Les zones Z'3 et Z'4 correspondent respectivement a la gorge de montage 9 augmentee 
des zones a faible rayon de courbure des flancs 9 et 8 de la gorge et a la zone de liaison 7. 
L'epaisseur de la zone Z'3 est E, celle de la zone Z'4 est El . 

Entre Z'2 et Z'3 se trouve la zone de transition Z'2 qui correspond sensiblement a la 
zone du trou de valve du flanc 10. Entre Z'3 et Z'4 se trouve la zone de transition T'3 qui 
correspond sensiblement a la zone de faible rayon de courbure comprenant l'extremite 
axialement exterieure de la zone de liaison 7 et l'extremite axialement interieure du flanc 
int6rieur 8 de la gorge de montage 9. 

La zone Z'5 correspond sensiblement au bossage interieur 6. Son epaisseur est E3. Entre 
Z'4 et Z'5 se trouve la zone de transition T'4, de faible longueur. ...... , 

Enfin entre la zone Z'6 et la zone Z'5 se trouve la zone de transition T'5 qui correspond 
sensiblement au siege interieur 5. 

L'exemple des figures 8 et 9 est un exemple simplifie de profil de jante selon Tinvention 
dans lequel, en fait, le profil compris entre l'extremite axialement exterieure du siege 
interieur 6 et Textremite axialement interieure du siege ext&ieur 12 est identique a celui 
de la jante 30. La simplification provient du profil a epaisseur constante des deux 
crochets interieur et exterieur ce qui les rigidifie. En consequence on peut rapprocher 
l'epaisseur du flan de depart de cette jante de celle d'une jante standard d'epaisseur 
constante. Ce profil permet ainsi d'obtenir un allegement sensiblement identique du 
poids de la jante. 

L'exemple des figures 6 a 9 n'est a considerer que comme des exemples non limitatifs de 
la port£e de 1' invention. On peut en effet faciliter notablement la realisation du profil a 
plat de la virole par fluotournage en definissant un profil avec moins de zones 
d'epaisseurs differentes, 4 ou 5 par exemple. 



Les zones Z'3 et Z'4 correspondent respectivement a la gorge de montage 9 augmentee 
des zones a faible rayon de courbure des flancs 9 et 8 de la gorge et a la zone de liaison 7. 
L'epaisseur de la zone Z'3 est E, celle de la zone Z'4 est EL 

Entre Z' 2 et Z'3 se trouve la zone de transition Z' 2 qui correspond sensiblement a la 
zone du trou de valve du flanc 10. Entre Z'3 et Z'4 se trouve la zone de transition T'3 qui 
correspond sensiblement a la zone de faible rayon de courbure comprenant l'extremite 
axialement exterieure de la zone de liaison 7 et l'extremite axialement interieure du flanc 
interieur 8 de la gorge de montage 9. 

La zone Z'5 correspond sensiblement au bossage interieur 6. Son epaisseur est E3. Entre 
Z'4 et Z'5 se trouve la zone de transition T'4, de faible longueur. 

Enfin entre la zone Z' 6 et la zone Z'5 se trouve la zone de transition T'5 qui correspond 
sensiblement au siege interieur 5. 

L'exemple des figures 8 et 9 est un exemple simplifie de profil de jante selon l'invention 
dans lequel, en fait, le profil compris entre 1'extremite axialement exterieure du siege 
interieur 6 et l'extremite axialement interieure du siege exterieur 12 est identique a celui 
de la jante 30. La simplification provient du profil a epaisseur constante des deux 
crochets, interieur et exterieur ce qui les rigidifie. En consequence on peut rapprocher 
l'epaisseur du flan de depart de cette jante de celle d'une jante standard d'epaisseur 
constante. Ce profil permet ainsi d'obtenir un allegement sensiblement identique du 
poids de la jante. 

L'exemple des figures 6 a 9 n'est a considerer que comme des exemples non limitatifs de 
la portee de l'invention. On peut en effet faciliter notablement la realisation du profil a 
plat de la virole par fluotournage en d^finissant un profil avec moins de zones 
d'epaisseurs differentes, 4 ou 5 par exemple. , 
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REVENDICATIONS 

1. Jante de roue pour vehicule automobile, en tole d'acier, comportant axialemeht du 
cote interieur au cote exterieur un crochet interieur, un siege interieur, une zone de 
liaison, une gorge de montage, un bossage de securite, un siege exterieur et un crochet 
exterieur, ladite jante etant destinee a etre assemblee a un disque de roue sous la gorge de 
montage, caracterisee en ce que, ladite jante ay ant une epaisseur donnee E au niveau de 
ladite gorge de montage, la zone de liaison comporte une zone d' epaisseur El telle que : 

E/3 + 0,5 mm > El > E/3 mm ; et 
El > 0,7 mm. 

2. Jante selon la revendication 1, dans laquelle P ensemble de la zone de liaison a une 
epaisseur EL 

3. Jante de roue selon Tune des revendications 1 et 2, dans laquelle l'epaisseur E2 au 
niveau du bossage de securite extdrieur comporte une zone satisfaisant aux relations 
suivantes : 

E2 > E - 0,6 mm ; et 
E2>l,4mm. 

4. Jante de roue selon la revendication 3, dans laquelle la zone d'epaisseur E2 s*etend 
sensiblement sur T ensemble du bossage de securite exterieur. 

5. Jante de roue selon Tune des revendications 1 a 4, dans laquelle l'epaisseur E3 au 
niveau du siege interieur comporte une zone satisfaisant aux relations suivantes : 

E3 > E/3 +0,45 mm ; et 
E3 > 1,2 mm. 

6. Jante de roue selon la revendication 5, dans laquelle : 

E3<E/3+0,9mm. 
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REVENDICATIONS 

1. Jante de roue pour vehicule automobile, en tole d'acier, comportant axialement du 
cote interieur au cote exterieur un crochet interieur, un siege interieur, une zone de 
liaison, une gorge de montage, un bossage de securite, un siege exterieur et un crochet 
exterieur, ladite jante etant destinee a etre assemblee a un disque de roue sous la gorge de 
montage, caracterisee en ce que, ladite jante ayant une epaisseur donnee E au niveau de 
ladite gorge de montage, la zone de liaison comporte une zone cTepaisseur El telle que : 

E/3 + 0,5 mm > El > E/3 mm ; et 
El > 0,7 mm. 

2. Jante selon la revendication 1, dans laquelle T ensemble de la zone de liaison a une 
epaisseur El. ' 

3. Jante de roue selon Tune des revendications 1 et 2, dans laquelle 1' epaisseur E2 au 
niveau du bossage , de securite exterieur comporte une zone satisfaisant aux relations 
suivantes : : - 

E2 > E - 0,6 mm ; et 
... E2> 1,4 mm.: ' 



4. Jante de roue selon la revendication 3, dans laquelle la zone d'epaisseur E2 s'etend 
sensiblement sur P ensemble du bossage de securite exterieur. 

5. Jante de roue selon Pune des revendications 1 a 4, dans laquelle Pepaisseur E3 au 
niveau du siege interieur comporte une zone satisfaisant aux relations suivantes : 

E3 >:E/3 +0,45 mm ; et 
E3> 1,2 mm. 

6. Jante de roue selon la revendication 5, dans laquelle : 

E3<E/3+0,9mm. 



REVINDICATIONS 



1. Jante (30, 50) de roue pour vehicule automobile, en tole d'acier, comportant 
axial ement du cote interieur au cote exterieur un crochet interieur (4), un siege interieur 
(5), une zone de liaison (7), une gorge de montage (9), un bossage de securite (1 1), un 
siege exterieur (5) et un crochet exterieur (13), ladite jante etant destinee a etre assemblee 
a un disque (2) de roue sous la gorge de montage (9), caracterisee en ce que, ladite jante 
ayant une epaisseur donnee E au niveau de ladite gorge de montage (9), la zone de liaison 
(7) comporte une zone (Z5, Z'4) d'epaisseur El telle que : 

E/3 + 0,5 mm > El > E/3 mm ; et 
El > 0,7 mm. 

2. Jante (30, 50) selon la revendication 1, dans laquelle Fensemble de la zone de liaison 
(7) a une epaisseur EL 

3. Jante J30, 50) de roue s elon ; rune des revendicatio ns 1 et 2, dans laquelle Tepaisseur 
E2 au niveau du bossage de securite exterieur (11) comporte une zone (Z3, 2*2) 
satisfaisant aux relations suivantes : 

E2 > E - 0,6 mm ; et 
E2 > 1,4 mm. 

4. Jante (30, 50) de roue selon la revendication 3, dans laquelle la zone (Z3, Z'2) 
d'epaisseur E2 s'etend sensiblement sur Pensemble du bossage de securite exterieur (11), 

5 V Jante (30) de roue selon Tune des revendications 1 a 4, dans laquelle Tepaisseur E3 
au niveau du siege interieur (5) comporte une zone (Z6) satisfaisant aux relations 
suivantes : 

E3 > E/3 +0,45 mm ; et 
E3 > 1 ,2 mm. 
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7. Jante de roue selon Tune des revendications 5 et 6, dans laquelle V ensemble du siege 
interieur a une epaisseur E3. 

8. Jante de roue selon la revendication 7, dans laquelle, la jante comportant un bossage 
de securite interieur, la zone d'epaisseur E3 comprend l'ensemble de ce bossage. 

9. Jante de roue selon Tune des revendications 1 a 8, dans laquelle l'epaisseur au niveau 
du crochet interieur comporte une zone dont l'epaisseur E4 satisfait la relation suivante : 

E4>E/3 + 0,75 mm 

1 0 . Jante de roue selon la reveridication 9, dans laquelle : 

>E4 < E/3 + 1,2 mm 

1 1 . Jante de roue selon Tune des revendications 8 et 9, dans laquelle la zone du crochet 
d' epaisseur E4 comporte la zone du crochet d'orientation perpendiculaire a r axe -de 
rotation de la roue. ■ 

12. Jante de roue selon Tune des revendications 1 a 11, dans laquelle le siege exterieur 
comporte une zone d' epaisseur E5 telle que : 

E5 > E/3 + 0,5 mm 

13. Jante de roue selon la revendication 12, dans laquelle l'epaisseur E5 est telle que : 

E5<E/3 + 0,9mm 

14. Jante de roue selon Tune des revehdicatioris 12 et 13, dans laquelle la zone du siege 
exterieur d'epaisseur E5 s'etend sensiblement sur Tensemble du siege exterieur. 

15. Jante de roue selon la revendication 14, dans laquelle la zone d'epaisseur E5 s'etend 
jusqu'a la zone du crochet exterieur d'orientation perpendiculaire a 1'axe de rotation de la 
roue. 



7. Jante de roue selon Tune des revendications 5 et 6, dans laquelle V ensemble du siege 
interieur a une epaisseur E3. 

8. Jante de roue selon la revendication 7, dans laquelle, la jante comportant un bossage 
de s6curite interieur, la zone d'epaisseur E3 comprend l'ensemble de ce bossage. 

9. Jante de roue selon Tune des revendications 1 a 8, dans laquelle Tepaisseur au niveau 
du crochet interieur comporte une zone dont r epaisseur E4 satisfait la relation suivante : 

E4 > E/3 + 0,75 mm 

10. Jante de roue selon la revendication 9, dans laquelle : 

E4 < E/3 + 1,2 mm 

1 1 . Jante de roue selon Tune des revendications 8 et 9, dans laquelle la zone du crochet 
^ d' epaisseur E4 comporte la zone du ^ crochet d^orientation perpendiculaire a Taxe de 

rotation de la roue. 

12. Jante de roue selon Tune des revendications 1 a 1 1, dans laquelle le siege exterieur 
comporte une zone d' epaisseur E5 telle que : 

E5>E/3 + 0,5mm 

13. Jante de roue selon la revendication 12, dans laquelle r epaisseur E5 est telle que : 

E5 < E/3 + 0,9 mm 

14. Jante de roue selon Tune des revendications 12 et 13, dans laquelle la zone du siege 
exterieur d'epaisseur E5 s'etend sensiblement sur Pensemble du siege exterieur. 

15. Jante de roue selon la revendication 14, dans laquelle la zone d' Epaisseur E5 s'etend 
jusqu'a la zone du crochet exterieur d' orientation perpendiculaire a Taxe de rotation de la 
roue. 
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6. Jante (30) de roue selon la revendication 5, dans laquelle : 

E3 <E/3 +0,9mm. 

7. Jante (30) de roue selon Tune des revendications 5 et 6, dans laquelle Tensemble du 
siege interieur (5) a une epaisseur E3. 

8. Jante (30) de roue selon la revendication 7, dans laquelle, la jante comportant un 
bossage de securite interieur (6), la zone (Z6) d'epaisseur E3 comprend Pensemble de ce 
bossage. 

9. Jante (30) de roue selon Tune des revendications 1 a 8, dans laquelle l'epaisseur au 
niveau du crochet interieur (4) comporte une zone (Z7) dont r epaisseur E4 satisfait la 
relation suivante : v ; \ 

E^> E/3 + 0,75 mm 

1 0. Jante (30) de roue selon la revendication 9, dans laquelle : 

E4<E/3 + 1,2 mm ; 

11. Jante (30) de roiie selon Tune des revendications 8 et 9, dans laquelle la zone (Z7) 
du crochet d'epaisseur E4 comporte la zone du crochet d'orientation perpendiculaire a 
Taxe de rotation de la roue. 

12. Jante (30) de roue selon Tune des revendications 1 a 11, dans laquelle le 'siege 
exterieur (12) comporte une zone (Z2) d'epaisseur E5 telle que : 

E5 > E/3 + 0,5 mm 

13. Jante (30) de roue selon la revendication 12, dans laquelle Tepaisseur E5 est telle 
que : 

E5 < E/3 + 0,9 mm 
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16. Jante de roue selon Tune des revendications precedentes, dans laquelle l'epaisseur E 
au niveau de la gorge de montage est comprise entre 1,9 et 2,75 mm. 

17. Jante de roue selon Tune des revendications precedentes dans laquelle les variations 
d'epaisseur sont obtenues par des operations de fluotournage. 
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16. Jante.de roue selon l'une des revendications precedentes, dans laquelle Tepaisseur E 
au niveau de la gorge de montage est comprise entre 1 ,9 et 2,75 mm. 

17. Jante de roue selon Tune ides revendications precedentes dans laquelle les variations 
d'epaisseur sont obtenues par des operations de fluotournage. 
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14. Jante (30) de roue selon Tune des revendications 12 et 13, dans laquelle la zone (Z2) 
du siege exterieur (12) d'epaisseur E5 s'etend sensiblement sur Tensemble du siege 
exterieur. 

15. Jante (30) de roue selon la revendication 14, dans laquelle la zone (Z2) d'epaisseur 
E5 s'etend jusqu'a la zone du crochet exterieur (12) d' orientation perpendiculaire a l'axe 
de rotation de la roue. 

16. Jante (30, 50) de roue selon Tune des revendications precedentes, dans laquelle 
Tepaisseur E au niveau de la gorge de montage (9) est comprise entre 1,9 et 2,75 mm. 

17. Jante (30, 50) de roue selon Tune des revendications precedentes dans laquelle les 
variations d'epaisseur sont obtenues par des operations de fluotournage. 
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